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Verfahren zur Herstellung von mit Schienenfiihrungs rippen versehenen Unterlagsplatten mit 
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Die Erfindung hetrifft cin Verfahren zur 
licrslcllung von rnit Sehiencnfiihrungsrippen 
versehenen Unterlagsplatten mit querdureh- 
gehenden Ausnehmungen zur Aufnahme von 
s Klemmbugelschrauben, wobei von mit Rippen 
gcwalzten Formpiatten ausgegangen wird. 

Es ist bekannt, die querdurchgehenden 
Ausnelunmigen in den Schicncnfuhrungsrip- 
pen mit Ilill'e von Friiserii hcrzustcllcn, wobei 
io man zur Herstellung bogenformiger gc- 
kriimmter Ausnehmungen kostspiolige Pilz- 
fraser benotigte. 

Man bat weitcrhin vorgesehlagen, die 
querdurckgehcnden Ausnebmungen in den 

is Fubrungsrippen durch Aussehneiclen aus den 
stark erhitzteti Unterlagsplatten zu bilden. 
Beim Schlagcn von Bippcnunterlagsplatten 
im (iescnk ist es auch bekannt, gleiclizeitig 
an den Bettungsstcllen der Kiemmselirauben 

20 in den Eippen rechteekige Aussparungen in 
der Breite des Schaftdurehmessers der Klemm- 
schraube auszupressen und daraufhin die Un- 
lersehneidung an dem noch warmen Werk- 
sliiek durch Aussehneiden mitiels ernes Stem- 

25 pels herzustellen. 

Die Erfindung hat es sieh zur Aui'gahc 
gestellt, das Ilerstelkmgsverfahreii wesentlich 
wirtschaftlicher zu gestalten. 

(icmati der Erfindung werden aus gegen- 
so Qber dem Fcrtigmatt hohercn, jedocb schmu- 
leren Fubrungsrippen der Form des Schaf- 



tes und des Kopfes der Klemmbugelschranbe 
angenahcrte, unterschnittene Ausnehmungen 
auf kaltem Wege ausgeschnitten, imd an- 
schlieBend erfolgt die endgtiltige Verformung 35 
der Rippen und Ausnehmungen durch pla- 
stisches Verformen unter Einsetzen von Fiill- 
stueken in die Ausnehmungen. 

In den zunachst sclimaleren, jedoeh h5hc- 
ren Rippen lassen sieh die Ausstanzungen 40 
im kahen Zustande der Unterlagsplatte olme 
wciteres durehfuhren, und es kann bei der 
nachtriiglichen plastischen Verformung der 
Rippen, z. B. durch "Waken oder Pressen, 
durch Einsetzen von Fullstucken in die Aus- « 
nehmungen cine genauc maBhaltige Form- 
gebung der querdurchgehenden Ausnchmung 
in einfacher Weise erziclt werden. 

Das Kaltsehneiden hat vor dem bekannten 
Warmsehneiden den Vorzug, daB es im so 
Dauerbetrieb auch tatsachlich mit honor 
Stiiekleistung sieher durchhaltbar ist. Bei dem 
bekannten Verfahren sind die Schnittwerk- 
zeuge starker Schmiedehitze ausgesetzt, die sie 
entsprechend in Mitleidenschaf t zieht, insbe- ss 
sondere bei der vorliegenden Sehnittform, 
und die zeitliche Folge der Arbeitsspiele naeh- 
teilig becinfluBt. AuBerdem kann das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren maBhaltige Ausneh- 
mungen mit glatten, parallelen Wandungen 60 
ergeben. Das Kaltsehneiden sehafft auBerdem 
die Voraussetzung, die Herstellung im gan- 
zen kalt durchzufuhrcn und so den mit dem 
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Erhitzen verbun( 
wand zu veriueiden. 

Aus ZweekmaBigkeitsgriinden kann vor 
dem plastischen Verformen die Rippenhohe 
5 bciderseits der querdurchgehenden Ausneh- 
mmig durch Abscluieidcn der obcrn Rippen- 
endteile erniedrigt werden. Das Absehnciden 
dieser Rippencndteile kann geradlinig oder 
aueh mit einer gewissen Wolbung nach inncn 
10 vorgenommen werden. 

Die querdurchgelienden Ausnehmnngen 
werden vorteilhaft durch enteprechende Aus- 
bildung des Schneidwerkzeuges und/odcr der 
Fullstiicke, vom Boden der Ausnelimung aus- 

15 gchend, mit senkrechten Seitenflachen gcbil- 
det, die bogenformig in die ebenfalls senk- 
reeht verlaufenden Seitenflachen asm- Auf- 
nahmc des Sehaftcs der Klemmbugelsehraube 
iibcrgehen. Dabei ist es selbstverstandlick 

20 zweekmafiig, die untcrn Enden der parallelen 
senkreehten Seitenflachen mit einer ausrei- 
chenden Abrundung in die Bodcnflache der 
Ausnehmung iibcrgehen zu lassen. Bci dieser 
besonderen Ausbiidung der Ausnelimung 

25 kann sieh die Beicstigungsscliraubc mit ilirem 
Kopf in Sehienenliingsrichtung ungehindcrt 
verstellen. 

In der Zeichnung sind die einzelnen Yer- 
fahrensstufen fiir die Durchfuhrung einer 
30 beispielsweisen Ausfulmmgsform des Verfah- 
rens veransehauliclit. Es zeigen: 

Pig. 1 eincn Teil einer eiscrnen Unterlags- 
platte mit einer Schienenfuhrungsrippc im 
Schnitt durch die senkreeht durch die Fiih- 
35 rungsrippe durchgehende Ausnehmung, 

Pig. 2 die eiserne Unterlagsplattc mit einer 
Sehienenfuhnmgsrippc entsprechend Pig. 1 in 
Scitcnansicht. 

In der Zeichnung ist mit 1 die eiserne 
40 Unterlagsplatte, die zum Beispiel in bekann- 
ter VVeise in Gestalt einer reehteckigen Platte 
ausgebildet sein kann, bezeichnet. Die eiserne 
Unterlagsplatte besitzt parallel verlaufende, 
zur Sehienenfuhrung dienende Rippen 2, die 
45 zunaehst die mit voll ausgezogenen Linien 
dargestellte Pormgebung erhalten. Die Her- 
stellung der mit diesen Rippen 2 versehenen 



eisernen Cnterlaf^Ettcn erfolgt zweekmafiig 
im Walzverfahren, jedoeh konnen die eiser- 
nen Unterlagsplatten mit den Rippen 2 aueh s0 
im Gescnkgeschlagen werden. Wic die Abbil- 
dungen erkennen lassen, besitzen die Rip- 
pen 2 cine verlialtnisinafiig hohe, jedoeh in 
der Brcitenrichtung schmalere Formgebung 
gegenuber dem cndgultigen FcrtigmaB. In & 
diese schmalercn Rippen 2 werden nun mit- 
tels eines Schneidwerkzeuges I (Fig. I ) quer- 
durchgehende Ausnehnnmgen 3 (Fig. 2) au£ 
kaltem Wegc gesehnitten, wobei diese Ausnoh- 
mungen etwas grower bemesscn werden, als cs O o 
der endgiiltigen Formgebung fiir die Auf- 
nahme des Kopfcs und Schaftes einer Klenini- 
bugelsehraube entspricht. 

Nunmehr wird in die vorgesehnittenc quer- 
durehgehende Ausnelimung 3 ein Fullstiiek II 6 s 
(Fig. 2) cingesetzt, das die Abmessungen be- 
sitzt, die der endgiiltigen Formgebung der 
Ausnehmung cntspreehen. Nach Einsetzen des 
Fiillstuekes II werden die Rippen 2 durch 
Pressen odcr Walzen in die cndgiiltige Form to 
gcbraeht, die in Fig. 1 in strichpunktierten 
Linien wiedcrgegeben ist. Bei diesem Prcli- 
oder Walzvorgang wird der Rippenquer- 
selinitt unter gleichzeitiger Vcrbreiterung der 
Rippe crniedrigt, wobei sieli das Rippenmate- 75 
rial allseitig an das eingesetzte Fiillstiiek II 
anschmiegt. 

Vor dem PreB- odcr Walzvorgang kann 
die Rippenhohe bciderseits der querdureh- 
gehenden Ausnelunung 3 ebenJalls durch so 
Schneiden auf kaltem. Wege, entweder nach 
der aus Fig. 2 ersichtlichen Linie a geradlinig 
oder in der aus Fig. 2 ersichtlichen Linie b 
bogenformig nacli innen gekriimmt erniedrigt 
werden. Zweckmaftig crhalt die querdurch- as 
gehende vorgestanzte Ausnelunung 3 die aus 
Fig. 2 ersiehtliche Ausbiidung. Wie diese Ab- 
bildung erkennen laflt, wird diese querdurch- 
gehende Ausnelimung durch eine parallel zur 
eisernen Unterlagsplattc 1 verlaufende Bo- 90 
dcnflaehe 4, zwei senkreeht dazu verlaufende 
Flachen 5, bogenformig da ran nnscldieftendc 
Flaehen 6 und an diese wiederum senkreeht 
zur Bodenflache 4 verlaufende Flaehen. 7 be- 
grenzt. 
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PATTCNTAN^pjCJI 

Verfahrcn zur Ilcrstellung von mit Sehie- 
ncnfuhrungsrippen versehenen UnlerlagspJat- 
twi mit qucrdurehgchenden Ausnehmun gen 
r. zur Aufnahnie von Klemnibugelschrauben, 
ausgchcnd von mit Rip pen gcwalzten Form- 
plallen, dadiuvli gekcnuzeickiiet, daft aus 
gegeniiber FertiginaB hoheren, jedoeh schma- 
leren Fuhrungsrippen dor Form des Schaftes 

10 und des Kopfcs der Klommbugelsohraube an- 
genaherte, imterscjmittenc Ausnchmimgen auf 
kaltem Wcgo ausgeschiiittcn werdcn und an- 
seh lie fiend die endgiiltige Verio rmung der 
Rippen und Ausnchmungen dureh plastisches 

u Verformen nnter Einsetzen von Fullstiicken 
iu die Ausnehmungen crfolgt. 



tTNTERANS HE 

1. Verfahrcn naeh Patantansprae.il, da- 
dureh gekcimzeiehnet, dafi die endgiiltige Ver- 
formuxig dei* Rippen und Ausnchmungen 20 
dureh Prcssen crfolgt. 

2. Verfahrcn naek Patentansprueh, da- 
durcli gekennzeiehnet, dafi die endgiiltige 
Verformung der Rippen und Ausuehmxuigcn 
dureh. Walzen erfoigt. 25 

3. Verfahren naeh Patentansprueh, da- 
dureh gekennzeiehnet, daft die querdurcfi- 
gehenden Ausnchmungen vom Boden der 
Ausnelunung aufstcigend mit senkrechten 
Seitenf laehen ausgesehnitten und geprelit wer- '30 
den, die bogenformig in die ebenfalls sent 
reeht verlaufenden Seitenflachen zur Auf- 
nahme des Schaftes der Klemmbugelsehraube 
iibergehen. 

Dr. Franz Riedener 

Vertrcter: E.Blum & Co., Zurich 
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